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La pr^sente Invention concerne des elements de moule, notam- 
ment pour le moulage de pieces avec parties en contre-depouill 

L'invention s 'applique plus particulierement au thermofor-* 
mage ou au moulage par injection de pieces en matiere plastique. 

Le probleme du demoulage des pieces comportant des parties 
en contre-depouille est resolu actuellement par I'utilisation 
d« elements de moules decomposables tels que des poincons en plu- 
sieurs parties ou des matrices formees par des coqullles assemblies. 

Or, lea pieces moulees reproduisant fidelement les moindres 
details du moule et,en particulier, les lignes des plans de joint 
entre les diverses parties assemblies dudit moule, il est souvent 
necessaire de pratiquer des operations de finissage, C e qui est 
pre-judioiable aussi bien a la quality des pieces qu'au rendement 
de fabrication de celles-ci. 
x 5 En effet, sur la surface des objets moulds, il se forme 

une mince couche de risine presque exempte de charge qui constitue 
une peau de moulage oonferant a la surface une brillance accentuie, 
et toute operation de finissage destinie k faire disparaitre la 
marque laisse*e par un plan de Joint detruit cette peau de moulage, 
20 des operations de polissage et de lustrage ulterieures s'averant 
alors nicessaires, celles-ci reprisentant une perte de temps 
appreciable et ne restltuant Jamais la brillance primitive 
aux surfaces traltees. 

Le but de la prisente invention est done de proposer des 
25 Aliments de moule qui permettent de mouler des pieces avec parties 
en contre-depouille sans laisser aucune trace visible sur la sur- 
face desdites pieces de facon a supprimer toute operation de finis- 
sage ooOteuse et prijudiciable a l'aspeot final de l'objet. 

Selon l'invention, les Aliments de moule notamment pour pie- 
30 c Q s en raatieres plastiques avec parties en contre-depouille sont 
essentiellement const ituis par un support rigide recouvert d'une 
enveloppe eiastiquement diformable de forme exterieure complimen- 
taire k celle de la piece a mouler, ledit support etant retractable 
par rapport a au moins une par tie de l 1 enveloppe pour permettre la 
35 deformation eiastique de celle-ci en vue du dimoulage. 

II est ainsi possible de donner k 1' enveloppe des formes 
avec parties en contre-depouille et de demouler neanmoins avec 
facilite grace a l'eiasticite de ladite enveloppe que l'on etire 
pour llberer la piece; la partie rigide du moule a pour fonction 
40 de supporter 1* enveloppe et de lui cons rver sa forme pendant 
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1' operation de moulage proprement dlte,ladite partie ayant des 
formes toutes en depouille pour faciliter son retrait par rap- 
••port? a l'enveloppe et permettre la deformation eiastique de 
celle-ci. 

5 La surface des enveloppes eiastiques qui reproduisent leur 

forme sur l'objet mouie etant continue, sans aucune trace de 
plan de Joint, la piece mouiee ne n^cessite plus aucune operation 
de finissage et son aspect n'est pas altered 

De plus,ces enveloppes eiastiques, qui forment les surfaces 
10 de travail de la matrice et du poincon, constituent de veri tables 
coussins r^partiteurs des pressions,nota»ment dans le moulage par 
compression ou injection. 

Enfin,les enveloppes eiastiques du moule etant elles- denies 
en matiere plastique, ii est possible de leur donner als^ment des 
lg formes tourmentees par moulage dans un modele,par example en pla- 
tre, que l'on detruit au demoulage; d'ou des possibility de fabri- 
cation de moules accrues et dans des conditions -toeaucoup plus econo- 
miques. , ' 

L invention va maintenant $tre decrite plus en detail en se 

rrff^rant a des modes de realisation particuliers cites a titre 
20 d'exemples non limitatifs et representes par les dessins annexes. 

Pig.l represente une coupe d'un moule complet selon 1' inven- 
tion; 

Pig. 2 represente un dispositif de mise en place de l'envelop- 
pe eiastique du poincon; 
25 Pig. 3 represente une coupe d'un poincon avec support et 

enveloppe separables; 

Pig. 4 represente une coupe d'un poincon dont le fond est 
attaohe" a l'enveloppe; 

Pig. 5 represente un poincon dont le support riglde est en 
30 deux parties separables; 

Fig. 6 montre le poincon de la figure 5 au demoulage; 

Pig. 7 represente un detail d'une enveloppe d'un element de 

jnoule . 

A titre d'exemple,on a represente sur les differentes figu- 
35 res des elements de moule destines au moulage d'un casque de moto- 
cycliste mais, bien entendu,les formes representees ne sont absolu- 
ment pas limitatives et varient selon le profil de la piece a 
mouler. 

Cet exemple du casque a ete choisi car c'est le type de ple- 
hO ce difficile a mouler, qui presente des parties en contre-depouille 
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et dont la surface exterieure doit Stre exempte d toute trac de 
plan de Joint. 

..... * * £e moule complet ferme utilise pour le moulage par Injec- 

tion d'un tel casque (figure 1) coraporte un ensemble moule femelle 
5 ou matrice l dans lequel est positionne un ensemble moule nwile ou 
poin^on 2 centre par des pions de centrage 3 de fa$on k manager un 
espace vide 4 destine k 8tre rempli par la matiere de moulage. 

Ces ensembles matrice et poingon comportent chacun un 
support rigide respectivement 5,6 recouvert d*une enveloppe eias- 
10 tiquement deformable respectivement 7,8,le support et l f enveloppe 
pouvant Stre tous deux en roatiferes plastiques l f une dure et 1* au- 
tre souple, tellcjqu'un stratifie polyester et un eiastomfere* k 
titre d'exemple^on pourra employer pour 1* enveloppe un caoutchouc 
de polynorborn&ne appeie "Norsorex" ou encore vine r^sine silicone 
15 denommee w silast&ne w . Les surfaces libres en regard des envelop-, 
pes Plastiques 7 et 8 ont une forme complement aire de celle de la 
pifece a mouler et comportent des parties rentrantes et des parties 
en saillie correspondant aux parties en contre-depouille de la 
dite pifece;par contre^les supports rigides sont realises de telle 
20 sorte qu'ils ne comportent que des parties en depouille et aucune 
en contre-depouille de fa$on k faciliter leur retrait par rapport 
k leur enveloppe et leur extraction. 

L 1 enveloppe 7 est log^e dans la cuvette k f lanes en d£- 
pouille du support 5 de la matrice et positionnee k l'aide de te- 
25 tons de centrage 9; de m§me, l f enveloppe 8 est enfiiee sur le sup- 
port rigide 6 du poin$on et positionnee par des tetons 10. 

De preference, le poingon 6 est oreux et comporte une ca- 
vity centrale 11 qui l'allfege et permet d'acceder k l'orifice 
d 1 injection 12 qui traverse la partie de l'enveloppe 8 formant le 
30 fond de la cavite 11. 

Pour faciliter le d^moulage et 1* extraction du support 5 
de la matrice, on peut pre voir un trou de demoulage 13 permettant 
d'insuffler de l'air comprime entre ledit support et l'enveloppe 
7 et les decoller. 
35 I* fabrication d*un tel moule est trfes simple. 

On conmience par realiser un modfele du poin§on,par exem- 
ple avec du plStre fin arme de fibres, ce modfele servant k isurraou- 
ler a^x cotes desirees une premifere pifece en stratifie polyester 
ou cire de calibrage .On fabrique par ailleurs les deux supports 
40 rigides en stratifie polye ster,! 1 tin male 6 et 1' autre femelle 5 
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avec des f lanes en ieg&re d^poullle et des trous de centrage .Puis , 
on coule par exemple de la resine silicone denommee "silastene" 
dans ie support femelle 5 et I'on n pis tonne K celle-ci h l'aide de 
la premifere pifece obtenue avec le modele de poingon de fagon a 
5 rdaliser l f enveloppe elastique 7 de la matrice. De m§me,on coule 
de la resine silicone dans la premifere piece obtenue avec le modfe- 
^le et l f on "pistonne" la r€sine h l'aide du support m&le 6 de fagon 
h Tobtenir 1* enveloppe Elastique 8 du poingon, laquelle Spouse 
etroitement lea formes du support 6. 

10 Le moule est utilise de la fagon suivante, 

L f enveloppe Elastique 7 de la matrice est plac^e dans la 
cavity k f lanes en dSpouille du support rigide femelle 5 et l'en- 
veloppe 8 du poingon est ajustee sur un plateau de montage 14 
(fig. 2) comportant un tube central creux 15 dont une extr§mite 

15 est perc^e d'un trou 17 et munie d'un embout tronconique 16 ser- 
vant de bouchon pour obturer 1* orifice d 1 injection 12 de l 1 envelop- 
pe ;le tube 15 est relie h. vine source h depression non representee 
permettant de order un vide partlel dans la chambre etanche 18 
*efinie entre 1 f envelopi>e et le couvercle et de rdtracter ainsi 

2 0 ladite enveloppe pour faciliter son introduction dans la matrice 1. 
Lorsque I'enveloppe 8 est lQg£e dans celle de la matrice 1, on 
supprime la depression dans la chambre 18 de telle sorte que l f en- 
veloppe 8 reprenne sa forme initiale et on place le support rigide 
6 dans celle-ci aprfes avoir retire le plateau 14. 

Le support male 6 du poingon est ensuite rendu solidaire 
25 du support femelle 5 de la matrice et une resine thermoplastique 
est injectee sous pression dans l'espace vide 4 par le trou 
d f injection 12. 

La polymerisation de la resine injectee etant achevee,on 
procfede au ddmoulage en retirant le support rigide male 6, en pla- 

30 gant le plateau 14 sur I 1 enveloppe 8 du poingon et en creant un 
vide partiel dans la chambre 18 de maniere a retracter l'envelop- 
pe 8 et permettre son extraction hors de la pifece mouiee . PuiSj on 
sort la pifcee mouiee et 1 'enveloppe 7 du support rigide femelle 5 
et on enlfeve comme une chaussette ladite enveloppe qui recouvre 
35 la pifece. 

L'utilisation de ces enveloppes eiostiques facilite le 
demoulage des pieces obtenues par thermof ormage ou par injection 
et permet d'equilibrer les pressions dans le moule dans le cas de 
l 1 injection. 
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Sur les figures 3 a 6 sont representees des variantes de 
polngons seion X 1 invention utilisables aussi bien pour le thermo- 
formag ou le mbuiage' par injection. 

Le poin$on 2 d la figure 3 comporte un support rigide 6 
monobloc entiferement separabl de l f nveloppe eiastiquement d«5for- 
5 roable 8 et il est prevu au mo ins tin trou 19 pour le demoulage au 
cours duquel le retrait du support permet la deformation de l f en- 
veloppe 8 et eon extraction de la pifece mouiee. 

Sur la figure 4 est represents un poingon dont le support 
rigide 6 est relie k l 1 enveloppe 8 par le fond, au moyen d'embrfe- 
10 vements 20, le, retrait du support entralnant celui du f ond^d^ 

I'enveloppe qui est ainsi retournee comme un£ chaussette/ ;/facilite 
1* extraction de l'enveloppe hors de la piece mouiee en "effagant* 
les parties en contre-depouille qui refluent vers le centre du 
support . 

15 Sur la figure 5 est represente un poingon dont le support 

rigide est creux et forme de deux parties 21 et 22 reliees par une 
tige 23 et susceptibles d'etre ecartees ou rapprochees I'une de 
l'autre, la partie 22 formant un fond amovible k la partie 21 • La 
tige 23 comporte une extrSmite eiargie 24 qui est noyee dans la 

20 matifere de la partie 22 et la solidarise a celle-ei ,tandis que 

l f autre extrSmite 25 egalement eiargie sert de butee k ladite tige 
qui coulisse dans un aiesage 26 perce dans une parol 27 de la par- 
tie 21,1a parol 27 separant deux cavites internes 28 et 29 du sup- 
port rigide. Un conduit 30 relie la cavite fermee super ieure 28 du 

25 support a une source de depression ou k une source d'air comprime 
par l f intermediaire d'une vanne boisseau k deux entrees non repre- 
sentee. Des canaux 31 sont perces dans les f lanes de la partie 21 
du support et font communiquer les cavites 28 et 29 avec l f interfa- 
ce entre la partie 21 et 1* enveloppe eiastique 8 qui recouvre les 

■50 f lanes de celle-ci ainsi que la partie 22, ladite enveloppe etant 

relie* k la partie 22 par des embr^vements 32 ainsi qu'au rebord 

superieur 33 de la partie 21. 

La realisation du support du poingon en deux parties 21 et 

22 a pour but d , ameiiorer 1 'automatisme du demoulage. 
35 En effet,aprfes 1* operation de moulage par thermof ormage ou 

par injection, de l*air comprime est envoye dans les chambres 28 et 

29 du support; cet air passe par les canaux 31 e t assure le decol- 

lement des f lanes de la partie 21 avec V enveloppe 8. Ladite partie 

21 est ensuite soulevee k l'aide d f un verin,tandis que la partie 
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inferieure 22 reste immobile durant le coulissement de la tige 23 
dans 1'aldsage 26 Juequ'a ce que la butee 2 5 arrive en contact avec 
.la.paroi 27 (fig.6). Du fait de 1 'ecartement de 8 deux parties 21 
et 22 du support, 1'enveloppe 8 est etiree <Slastiquement,ce qui 
re-duit son epaisseur et diminue la convexity des parties en centre- 
depouillejpour aider au demoulage, on cree un vide partiel dans 
les chambres 28 et 29, ce qui produit un effet de ventouse sur la 
portion 34 d'enveloppe situee entre les deux parties 21 et 22 Scar- 
tees et provoque le re trait de 1'enveloppe vers 1'interieur de la 
cavite" 29 du support, effacant ainsi les parties proeminentes et 
permettant 1' extraction du poincon hors de la piece moulee. 

Afin de faciliter le retrait de 1'enveloppe 8 vers 1'intS- 
rieur du support, on peut menager des entailles 35 dans la parol 
interne de 1'enveloppe (figure 7 )pour amoindrir sa resistance a la 
15 deformation et faciliter le pliage a cet endroit. 

Bien entendu,la portee de 1' invention n'est pas limitee 
aux seuls modes de realisation cites mais couvre egalement toutes 
les variantes qui ne dif f ereraient que par des details. 



10 



20 



2343574 
-REVENDICATIONS- 
1. Element de moule, notanment pour pieces en matieres pias- 
" " IT.' & T< r tleS ^'^lle f caract.ris, en ce qu'ii 

"une , COnStltU4 ^ ™ S ™ ^ ™rt 

, piLntT T ' laSfclq — fc ^<> rm able, de ro rm e extsrieure co ffl - 

££££ CClle ^ ^ PUCe 4 ~t ,tant 

retractable par rapport a au moins une partie de 1' enveloppe DOU r 
pern^ttre la d,for„*tion de celle-ci en vue du deaoulage " 
le fiun 2 * ^ iCe Sel ° n la ^vendlcation l^aracterisee en ce que 

10 te 21 5 f0rme m CUVCtte k flM1CS en d ^° uille '™r- 
pre^nte enVel ° Ppe ^tiquement ^formable const! tuant 1'e*- 

3. Poincon selon la revendicatlon 1, caracteri s <£ en ce que 

ll^lT rlslde a ™ forme convexe en d ^ pouiiie ™ ^«U« •* 

e^boitSe une enveloppe ^lastiquement d^formable formant cuvette 
15 Poincon selon la revendicatlon 3,caracterise- en ce que le 

support rigide est monobloc et separable de 1' enveloppe. 

5. Poincon selon la revendicatlon 3,caracteris<* en ce que le 
support rigide est reli« au fond de la cuvette formee par 1'envelop- 

20 6. Poincon selon la revendicatlon 3,oaract^ris^ en ce que 

le support rigide est en deux parties separables superposes dans 
la cuvette formee par 1 'enveloppe et reliees chacune a celle-ci. 

7. Poincon selon il'une des revendi cations 3, h et 5 carac- 
terise- en ce que le support rigide est creux et relie" a uni source 

25 de fluide sous pression et a une source de depression,^ parois 
du support ^tant percess de canaux assurant la communication aveo 
1 interface entre ledit support et 1 'enveloppe souple. 

8. Poincon selon l'une des revendioations 3, 4 et 5 

caracterisS en ce que la face de 1' enveloppe dirigee vers ie sup- 

3Q port rigide est entaillee dans lea zones susceptibles d'Stre dSfor- 
tnees. 
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